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ПАРАМЕТРЫ КРУГЛЫХ ПИЛ  
ДЛЯ ПИЛЕНИЯ ИСКРИВЛЕННЫХ БРУСЬЕВ  
НА МНОГОПИЛЬНЫХ СТАНКАХ 
 
PARAMETERS OF CIRCULAR SAWS FOR THE SAWING CURVED BARS ON 
MULTI-SAWING MACHINE TOOLS 
 
Приведен расчет диаметра и уширения зубчатого венца круглых пил в зависимо-
сти от кривизны брусьев при криволинейной распиловке. Пилами диаметром до 500 мм 
можно распиливать брусья с кривизной до 100 мм. 
Calculated diameter and broadening of the toothed rim of circular saws depending on 
the curvature of bars during the curvilinear sawing. By the saws with a diameter of up to     
500 mm it is possible to saw bars with the curvature up to the 100 mm. 
 
В работах А.С. Воякина и А.С. Красикова [1, 2] показано, что при распиловке 
брусьев, выпиленных из искривлённых брёвен, целесообразно выполнять пропил не по 
прямой линии, а по кривой, совпадающей с формой бруса. При такой распиловке по-
лезный выход пиломатериалов при раскрое брусьев с кривизной hк = 25 мм на длине 
бревна Lб = 6 м увеличивается на 4 %, уменьшается обзольная часть досок и косослой в 
них. При большей кривизне полезный выход будет ещё больше. Траектория движения 
пил повторяет естественную форму боковой поверхности двухкантного бруса (рис. 1). 
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Рис. 1. Траектория движения пил при распиловке и размеры кривизны: 
Lб – длина бруса; hк – кривизна бруса; R – радиус кривизны бруса 
 
Возникает вопрос, как поведут себя круглые пилы при криволинейном раскрое. 
Положение пилы в искривлённом с радиусом R пропиле показано на рисунке 2. Оче-
видно, что полотно пилы не должно касаться стенки пропила для предотвращения на-
грева пилы от трения и зажима пилы. Наиболее опасно касание стенок пропила пери-
ферийной частью полотна пилы.  
 
 Рис. 2. Положение пилы в искривленном пропиле: 
R – радиус кривизны пропила; D – диаметр пилы; sʹ – уширение зубчатого венца 
 
При нагреве периферийной зоны диска пилы вблизи пазух зубьев происходит 
снижение частоты собственных колебаний диска пилы. Частота собственных колеба-
ний пилы может совпасть с частотой вращения пилы, возникнет резонанс, и пила, поте-
ряв плоскую форму равновесия, зарежет в сторону и выйдет из строя. Нагрев централь-
ной зоны пилы менее опасен. При этом напряжения растяжения в периферийной зоне 
диска увеличиваются, и частота собственных колебаний пилы возрастает. 
Многопильные станки применяются обычно для раскроя бруса высотой до 
150 мм. На таких станках используются пилы диаметром D = 360–500 мм с уширением 
зубчатого венца на сторону sʹ ≈ 0,7 ± 0,2 мм.  
Рассчитаем минимальный радиус искривления бруса для нормальной работы пил. 
Для расчета возьмём сегмент круга радиусом кривизны пропила R, отсечённый хордой 
длиной, равной диаметру пилы D. Высота сегмента sʹ равна уширению зубчатого венца 
на сторону. 
В действительности хорда будет даже меньше, поскольку брус не проходит по 
диметру пилы, а идёт немного выше диаметра пильного вала при плавающих пилах или 
выше зажимных фланцев. Такое допущение в расчетах несколько увеличивает зазор 
между пильным диском и стенкой пропила, что улучшает условия пиления. 
Из геометрии возьмём формулу, которая позволяет вычислить радиус окружности 
R по длине хорды D и высоте сегмента sʹ: 
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После подстановки значений D = 500 мм и sʹ = 0,7 мм получим, мм: 
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Для решения обратной задачи по выбору диаметра пилы формулу (1) можно запи-
сать в виде: 
)
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Формулу (1) можно преобразовать и к виду, удобному для расчёта уширения    
зубчатого венца на сторону sʹ при известном диаметре пилы D и радиусе кривизны 
пропила R: 
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Степень искривлённости бруса характеризуют кривизной бруса hк на длине бруса 
Lб или радиусом искривления бруса R (см. рис. 1). 
Можно рассчитать предельную кривизну бруса hк при длине бруса Lб и мини-
мально возможном радиусе искривления бруса R, подсчитанном по формуле (1). Для 
расчёта возьмём формулу (3) и введём новые обозначения для длины хорды и высоты 
сегмента согласно рисунку 1.  
Высота сегмента – это кривизна бруса hк, а длина хорды – это длина бревна L.  
Получим, мм: 
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Подставим в формулу (4) R = 44 640 мм и длину бруса L = 6 000 мм. Получим 
максимальную кривизну бруса, который можно распиливать пилами D = 500 мм с уши-
рением зубчатого венца на сторону sʹ = 0,7 мм. 
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Можно сделать вывод, что при длине бруса 6 м дугообразная кривизна бруса мо-
жет достигать 100 мм, а при использовании пил меньшего диаметра – даже больше 
100 мм. Если нужно распиливать брусья с ещё большей кривизной, нужно увеличивать 
уширение зубчатого венца или уменьшать диаметр пил при распиловке брусьев мень-
шей высоты. 
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